<jd bundesrepublik @ Of f enlegungsschiif t 

DEUTSCHLAND @ Q£ 4430172 A1 



<fj) Int. CI. 6 : 

A21C3/08 




DEUTSCHES 
PATENTAWIT 



(§) Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



P 44 30 172.3 
25. 8.94 
29. 2.96 



< 

CM 

i 

w 
O 



Anmelder: 

OKU-Automatik Otto Kurz GmbH & Co KG, 73650 
Winterbach, DE 

@Vertreter: 

H. Bartels und Kollegen, 70174 Stuttgart 



@ Erfinder: 

Hefc, Reiner, 71394 Kernen, DE; Schdl I hammer, 
Heinz, 73117 Wangen, DE; Stegmaier, Bruno, 73642 
Welzheim, DE 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
<g) Einrichtung zur Hersteiiung von Brezeln 

(§7) Be! einer Einrichtung zur Hersteiiung von Brezeln mit einer 
Schlingmaschine (4), in welcher aus einem Teigstrang durch 
ein Schlingen der beiden Endabschnitte des Teigstranges 
eine Brezel fertiggeformt wird, weist die Brezelschlingma- 
schine (4) eine ihre Arbertsgeschwindigkeit bestimmende 
Steuereinrichtung (32) auf, welche die Arbeitsgeschwindig- 
keit aufgrund des Taktes festlegt. mit dem die Teigstrange 
der Brezelschlingmaschine (4) zugefuhrt werden. 
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Herstel- 
Iung von Brezein mit einer Schlingmaschine, in welcher 
aus einem Teigstrang durch ein Schlingen der beiden 
Endabschnitte des Teigstranges eine Brezel fertigge- 
formt wird. 

Da die bekannten Einrichtungen dieser Art sehr stor- 
anfallig sind, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine zumindest nahezu storungsfrei laufende Einrich- 
tung der eingangs genannten Art zu schaffen. Diese 
Aufgabe lost eine Einrichtung mit den Merkmalen des 
Anspruches 1. 

Durch eine Anpassung der Arbeitsgeschwindigkeit 
der Brezelschlingmaschine an den Takt, mit dem die 
Teigstrange der Brezelschlingmaschine zugefuhrt wer- 
den, IaBt sich in einfacher Weise sicherstellen, daB die 
Teigstrange in der Brezelschlingmaschine exakt positio- 
niert werden, ehe sie den verschiedenen Arbeitsgangen 



wenn sie in unregelmaBigen Abstanden aus der Strang- 
maschine austreten, mit vorgegebenem Abstand von- 
einander der Brezelschlingmaschine zugefuhrt werden. 
Dies gilt in besonderem MaBe dann, wenn die Strange 
5 zunachst von dem Querforderband auf ein Langsfdrder- 
band ubergeben werden, das sie der Brezelschlingma- 
schine zufuhrt und das sich ebenfalls schrittweise be- 
wegt Der Takt, mit dem der Vorschub des Langsforder- 
bandes und gegebenenfalls des Querforderbandes ge- 
io steuert wird, wird vorzugsweise mittels einer Sensorein- 
richtung erzeugt, kurz bevor die Teigstrange entweder 
vom Querfdrderband auf das Langsforderband oder 
vorzugsweise von einem kontinuierlich laufenden er- 
sten Querforderband auf ein taktgesteuertes zweites 
is Querforderband ubergeben werden. 

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegen- 
s tand der Ansprtiche 1 4 bis 24. 

Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels im ein- 



unterworfen werden. Eine exakte Positionierung des 20 zelnen erlautert Es zeigen je in schematischer Darstel- 



Teigstranges ist nicht nur fur eine stdrungsfreie Durch- 
f Qhrung des ersten Arbeitsganges, sondern auch fur eine 
storungsfreien Ablauf aller folgenden Arbeitsgange 
wichtig. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die 
Steuereinrichtung durch den Steuerteil eines Umrich- 
ters gebildet, an weichen der Antriebsmotor der Brezel- 
schlingmaschine angeschlossen ist Ober das Steuerteil 
eines Umrichters IaBt sich namlich die Drehzahl des 
Antriebsmotors und damit die Arbeitsgeschwindigkeit 
der von ihm angetriebenen Brezelschlingmaschine in 
besonders einfacher Weise variieren. 

Besonders vorteilhaft ist eine Brezelschlingmaschine 
mit einer in vertikaler Richtung bewegbaren Aufnahme- 
platte, die einen Sattel aufweist, auf dem der Teigstrang 
mit herabhangenden Endabschnitten abgelegt wird, je 
einem auf jeden herabhangenden Endabschnitt des 
Teigstranges ausgerichteten Greifer und zwei diese 
steuernden Sensoren, welche das eine bzw. andere 

Strangende erkennen und ein Erfassen des Stranges in 40 gleicher Blickrichtung wie Flgfs, 



lung 

Fig. 1 eine Draufsicht auf das Ausfuhrungsbeispiel, 
Fig. 2 eine unvollstandig dargestellte Seitenansicht 
des ersten und zweiten Querfdrderbandes sowie eine 
25 Stirnansicht der nebeneinander liegenden Langsforder- 
bander, 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der Aufnahme- 
platte, 

Fig. 4 eine Frontansicht der Aufnahmeplatte mit uber 
30 deren Sattel gehangtem Teigstrang, 

Fig. 5 eine Seitenansicht der Aufnahmeplatte mit 
Teigstrang sowie eines den Teigstrang vom Langsfor- 
derband auf die Aufnahmeplatte uberfuhrenden Schie- 
bers bei einer Blickrichtung vom Ende des Langsforder- 
bandes gegen die Schlingmaschine, 
Fig. 6 eine Vorderansicht einer Obernahmeplatte, 
Fig. 7 eine Seitenansicht der Obernahmeplatte und 
der einen Teigstrang tragenden Aufnahmeplatte sowie 
eines der Greifer mit zugehoriger Lichtschranke bei 



35 



einem definierten Abstand vom zugeordneten Greifer 
bewirken. Man kann dann namlich in besonders einfa- 
cher Weise eine genau definierte Lange aller Teigstran- 
ge erreichen. Hierzu brauchen nur die Teigstrange mit 
einer zu geringen Lange der Brezelschlingmaschine zu- 
gefuhrt werden. Erst beim ersten Arbeitsgang in der 
Brezelschlingmaschine werden sie auf die vorgeschrie- 
bene Lange gestreckt, wahrend die Greifer die Strang- 
enden festhalten und die Aufnahmeplatte sich nach 
oben bewegt. Es spielt dabei auch keine Rolle, ob der 
Teigstrang genau symmetrisch auf der Aufnahmeplatte 
abgelegt worden ist, weil dann, wenn zunachst die 
Strangenden sich auf einem unterschiedlichen Niveau 
befinden, zuerst der dem hoher liegenden Strangende 



Fig. 8 eine Draufsicht auf den von der Aufnahmeplat- 
te getragenen Teigstrang und eine Stirnansicht der bei- 
den die Strangenden erfassenden Greifer, 

Fig. 9 eine Ansicht des mittels der Greifer verformten 
45 Teigstranges und eine Seitenansicht der Knotvorrich- 
tung vor dem Ergreifen der Endabschnitte des Teig- 
stranges, 

Fig. 10 eine Seitenansicht der Obernahmeplatte, einer 
Schwenkplatte mit von ihr getragenem Teigstrang und 
50 der Knotvorrichtung bei einer Blickrichtung wie Fig. 5, 
Fig. 1 1 die Knotvorrichtung bei einer Blickrichtung 
gemaB Fig. 10 in vergrdBertem MaBstab, 

Fig. 12 eine Ansicht der von den Greifern der Knot- 
vorrichtung erfaBten, mittels der Knotvorrichtung ge- 



zugeordnete Greifer schlieBt, da dieses vor dem ande- 55 schlungenen Endabschnitte des Teigstranges sowie der 



ren Strangende das Ansprechniveau des Sensors er 
reicht. Wenn dann geringe Zeit spater auch das andere 
Strangende sich auf dem gleichen Niveau wie das be- 
reits festgehaltene Strangende befindet, wird auch der 
andere Greifer geschlossen. 

Vorteilhafte weitere Ausgestaltungen der Brezel- 
schlingmaschine sind Gegenstand der Ansprtiche 4 bis 
13. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Einrichtung ist zwischen der Brezel- 
schlingmaschine und einer Strangmaschine ein taktwei- 
se laufendes Querfdrderband vorgesehen. Hierdurch 
konnen die Teigstrange in einfacher Weise auch dann, 



die Strangendabschnitte fur einen Transport in die End- 
lage erfassenden Transportgreifer, 

Fig. 13 eine Seitenansicht der Schwenkplatte in hori- 
zontaler Lage mit aufliegendem Strang und einen der 
so Transportgreifer in einer Stellung wahrend des Trans- 
portes und der Stellung nach dem Ablegen des Endab- 
schnittes auf dem Mittelabschnitt des Teigstranges, 

Fig. 14 ein Blick in horizontaler Richtung auf das ge- 
gen die Schwenkachse weisende Ende der Schwenkplat- 
65 te, den auf ihr liegenden Teigstrang sowie die Trans- 
portgreifer und die Druckstempel, 

Fig. 15 eine Stirnansicht der Schwenkplatte mit auf- 
gelegtem Teigstrang in der der Blickrichtung gemaB 
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Fig. 14 entgegengesetzten Blickrichtung, 

Fig. 16 eine Seitenansicht der Schwenkplatte mit auf- 
gelegter, fertiggeformter Brezel und eine Seitenansicht 
eines die Brezel von der Schwenkplatte abnehmenden 
Gabel, 5 

Fig. 17 eine Seitenansicht der Schwenkplatte wah- 
rend der RGckfuhrung in die vertikale Lage sowie eine 
Seitenansicht der Gabel mit einem der Druckstempel 
und des diesem zugeordneten, gedffneten Transport- 
greifers vor der Ablage auf einem Rundriementrans- io 
portband, 

Fig. 18 eine Seitenansicht der Gabel nach der Ober- 
gabe der fertiggeformten Brezel auf das Rundriemen- 
transportband. 

Wie Fig. 1 zeigt, weist die Einrichtung zur Herstel- 15 
lung von Brezeln eine Strangmaschine 1, eine sich an 
diese anschlieBende Querfdrdereinrichtung 2, eine sich 
im rechten Winkel an letztere anschlieBende Langsfor- 
dereinrichtung 3 sowie drei gleich ausgebildete, in der 
Forderrichtung der Langsfdrdereinrichtung 3 im Ab- 20 
stand nebeneinander angeordnete Schlingmaschinen 4 
auf. Selbstverstandlich ware es mdglich, auf ein oder 
zwei der Schlingmaschinen 4 zu verzichten, sofern es 
nicht erforderlich ist, die maximale Leistungsfahigkeit 
der Strangmaschine 1 zu nutzen. 25 

Der in bekannter Weise ausgebildeten Strangmaschi- 
ne 1 wird der Teig portioniert zugefuhrt Die Strangma- 
schine 1 gibt die Strange in ungleichen Zeitabstanden 
und einer in der Regel nicht geradlinigen Form aus, 
wobei sich der Strang quer zur Ausgaberichtung er- 30 
streckt Die Teigstrange 5, die eine unter dem Sollwert 
Iiegende LSnge haben, werden auf ein erstes, horizonta- 
Ies Querfdrderband 6 quer zu dessen Laufrichtung ab- 
gelegt Am Ende des ersten Querfdrderbandes 6 ist, wie 
Fig. 2 zeigt, Qber dem Querfdrderband 6 eine Sensor- 35 
einrichtung angeordnet, welche aus zwei gleich ausge- 
bildeten Sensoren 7 besteht, welche die beiden Endab- 
schnitte jedes ankommenden Teigstranges 5 erkennen. 
Das Ende des ersten Querfdrderbandes 6 ubergreift den 
Anfang eines zweiten Querfdrderbandes 8, das sich in 40 
der gleichen Richtung wie das erste Querfdrderband 6 
erstreckt Die am Obergang vom ersten zum zweiten 
Querfdrderband vorhandene Stufe fuhrt dazu, daB die 
auf das zweite Querfdrderband 8 herabfallenden Teig- 
strange 5 eine geradlinige Form annehmen. Gesteuert 45 
von einem aus den Signalen der beiden Sensoren 7 ge- 
bildeten Steuersignal bewegt sich das zweite Querfdr- 
derband 8 schrittweise. Die Taktsteuerung erfolgt im 
Ausfuhrungsbeispiel so, daB Gruppen von jeweils drei 
TeigstrSLngen 5 gebildet werdea Zwischen zwei aufein- 50 
anderfolgenden Gruppen ist, wie Fig. 2 zeigt, der Ab- 
stand etwas grdBer als innerhalb der Gruppen. Sowohl 
der Abstand zwischen zwei Gruppen als auch der Ab- 
stand der Teigstrange 5 innerhalb der Gruppen wird 
vorgegeben und bleibt bis zu einer anderen Vorgabe 55 
konstant 

Ober der Mittelzone des zweiten Querfdrderbandes 
ist ein mit diesem synchron laufendes Laufband 9 ange- 
ordnet, das im Abstand vom ersten Querfdrderband 6 
beginnt und sich etwas uber das Endes des zweiten 60 
Querfdrderbandes 8 hinaus erstreckt Dieses Laufband 
9 legt sich an den Mittelabschnitt der Teigstrange 5 an 
und stellt sicher, daB diese sich wShrend des Transports 
mittels des zweiten Querfdrderbandes 8 nicht relativ zu 
letzterem bewegen. 65 

Da im Ausfuhrungsbeispiel die Langsfdrdereinrich- 
tung 3 aus drei dicht nebeneinander iiegenden, synchron 
laufenden Langsfdrderbandern 10 besteht, die sich nur 
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durch ihre Lange unterscheiden, da sie zu je einer der 
drei Schlingmaschinen 4 gefuhrt sind, ist das Ende des 
zweiten Querfdrderbandes 8 Iangenveranderbar ausge- 
bildet Zu diesem Zwecke lauft das zweite Langsforder- 
band 8 uber zwei miteinander in Bandiangsrichtung ver- 
schiebbare Umlenkrollen 11, deren Verschiebeantrieb 
mit 12 bezeichnet ist. 

In dem Bereich, in dem die Teigstrange 5 auf die 
Langsfdrderbander 10 abgelegt werden, sind in gerin- 
gem Abstand Qber diesen in Bandiangsrichtung verlau- 
fende Fuhrungsstabe 13 angeordnet, die sicherstellen, 
daB die vom zweiten Querfdrderband 8 herabfallenden 
Teigstrange 5 in der Mittelzone der Langsfdrderbander 
10 zu liegen kommen. Der Verschiebeantrieb 12 ist so 
gesteuert, daB nacheinander das in Fig. 2 links darge- 
steilte Langsfdrderband 10, das mittlere Langsforder- 
band 10 und das in Fig. 2 rechts dargestellte Langsfdr- 
derband beschickt werden und daB dann der nachste 
Strang wieder auf dem links dargestellten Langsfdrder- 
band 10 abgelegt wird. Hierzu wird das zweite Querfdr- 
derband 8 kontinuierlich verkurzt Da die Abstande zwi- 
schen den Teigstrangen 5 jeder Gruppe gleich dem Ab- 
stand von Bandmitte zu Bandmitte der Langsfdrderban- 
der 10 gewahlt ist, genugt diese Verkurzung, um die 
Teigstrange 5 in der Bandmitte der Langsfdrderbander 
10 abzulegen. Da alle drei Langsfdrderbander 10 syn- 
chron laufen und schrittweise im Takt des zweiten 
Querfdrderbandes 8 angetrieben werden, wobei jeder 
Schritt eine gleiche Vorschublange ergibt, ist gewahrlei- 
stet, daB alle Teigstrange 5 in der zugeordneten Schling- 
maschine 4 eine genau definierte Position einnehmen, 
ehe sie vom Langsfdrderband 10 abgenommen werden. 

Die drei vollstandig gekapselten, gleich ausgebildeten 
Schlingmaschinen 4 haben je eine Durchtrittsdffnung 
fur die Langsfdrderbander 10. Wie Fig. 1 zeigt, sind 
durch die den geringsten Abstand vom zweiten Quer- 
fdrderband 8 aufweisende Schlingmaschine 4 alle drei 
Langsfdrderbander 10, durch die folgende nur noch 
zwei der Langsfdrderbander 10 und durch die letzte 
Schlingmaschine 4 nur eines der drei unterschiedlich 
langen Langsfdrderbander 10 hindurchgefuhrt. Wegen 
der gleichen Ausbildung aller Schlingmaschinen 4 ist im 
folgenden nur der Aufbau und die Funktion derjenigen 
Schlingmaschine 4 bescbrieben, der das kurzeste Langs- 
fdrderband 10 zugeordnet ist 

Die GrdBe der in dem von der Sensoreinrichtung vor- 
gegebenen Takt erfolgenden Transportschritte der syn- 
chron laufenden Langsfdrderbander 10 und die Abstan- 
de der Schlingmaschine 4 vom zweiten Querfdrderband 
8 sind so gewahlt, daB gleichzeitig in jeder Schlingma- 
schine 4 einer der Teigstrange 5 in eine genau festgeleg- 
te Obergabeposition kommt, in welcher er von einem 
quer zu den Langsfdrderbandern 10 in horizontaler 
Richtung bewegbaren Schieber 14 auf einer Aufnahme- 
platte 15 ablegbar ist 

Die Aufnahmeplatte 15 liegt in einer vertikalen Ebene 
und ist in vertikaler Richtung verschiebbar. 

Fur den Antrieb der Aufnahmeplatte 15 sowie aller 
iibrigen bewegbaren Teile weist die Schlingmaschine 4 
einen Drehstromasynchronmotor 30 auf, der an einen 
Umrichter 31 angeschlossen ist, so daB die Drehzahl des 
Motors und damit die Arbeitsgeschwindigkeit der 
Schlingmaschine stufenlos verandert werden kann. Die 
die Arbeitsgeschwindigkeit bestimmende Frequenz der 
Ausgangsspannung des Umrichters wird von einer 
Steuereinrichtung 32 vorgegeben, welche diese Fre- 
quenz aufgrund der Taktsignale festlegt, die sie von der 
die Sensoren 7 aufweisenden Sensoreinrichtung erhait 
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Die Arbeitsgeschwindigkeit wird so gesteuert, daB die 
Taktzeiten der einzelnen Baugruppen in der Schlingma- 
schine 4 genau mit der Taktzeit flbereinstimmen, mit der 
die Teigstrange 5 mittels des Langsforderbandes 10 zu- 
gefuhrt werden. Gleiche Taktzeiten aller Baugruppen 
sind dadurch gewahrleistet, daB alle Baugruppen von 
synchron laufenden Steuerkurven gesteuert werden, de- 
ren Drehzahl yon derjenigen des Elektromotors be- 
stimmt wird Diese Kurvensteuerung hat auBerdem den 
wesentlichen Vorteil, daB Steuerungsfehler und damit 
Storungen praktisch ausgeschlossen sind. Die Schling- 
maschinen 4 konnen deshalb auch im Dauerbetrieb ar- 
beiten. 

Wie insbesondere Fig. 3 zeigt, ist die Aufnahmeplatte 

15 auf der dem Langsforderband 10 zugekehrten Seite 
mit einer Vielzahl von vertikal verlaufenden Rippen 15' 
versehen, welche in einem Mittelbereich zum Langsfor- 
derband 10 hin vorspringen und hier eine sattelformige 
Auflageflache ffir den Teigstrang 5 bilden, der, wenn er 
auf der Aufnahmeplatte 15 abgelegt ist, eine U-Form 
mit vertikal nach unten hangenden Schenkeln hat Statt 
Rippen 15' oder deren vorspringenden Teile konnten 
auch Stifte vorgesehen sein. 

Alle Teigstrange 5 werden mit einer Unterlange, also 
einer geringeren Lange als der Soll-Lange, hergestellt 
Sofern aus Toleranzgrunden ein Strang eine uber der 
Soll-Lange liegende Uinge hat, wird der OberschuB mit- 
tels einer Teigschneidevorrichtung abgetrennt, welche 
vorzugsweise seitlich am zweiten Querforderband 8 je 
eine Trennvorrichtung aufweist. Sobald der Teigstrang 
5 auf dem Sattel der Aufnahmeplatte 15 abgelegt ist, 
wird diese aus der in Fig. 5 dargestellten, abgesenkten 
Position in vertikaler Richtung nach oben in die in Fig. 7 
dargestellte Position bewegt. Die beiden herabhangen- 
den Schenkel unterbrechen dabei zunachst je eine orts- 
fest angeordnete Lichtschranke 16, die je einen in defi- 
niertem Abstand oberhalb der Lichtschranke 16 ange- 
ordneten Greifer 17 steuern. Die sich auf dem gleichen 
Niveau befindenden Greifer 17 sind in vertikaler und 
horizontaler Richtung verschiebbar sowie um eine hori- 
zontale Achse drehbar. Die Greifer 17 haben je zwei 
Fingerpaare, zwischen denen der von der Lichtschranke 

16 abgetastete Endabschnitt des Teigstranges 5 festge- 
klemmt werden kann. Die Greifer 17 fahren deshalb in 
die in Fig. 7 dargestellte Position, sobald die Aufnahme- 
platte 15 eine Position oberhalb der Greifer 17 erreicht 
hat Wenn nun bei der weiteren Bewegung der Aufnah- 
meplatte 15 nach oben die Lichtschranke 16 das Stran- 
gende erkennt, wird der zugehorige Greifer 17 ge- 
schlossen. Durch diese Steuerung der Greifer 17 wird 
erreicht daB beide Endabschnitte des Teigstranges 5 in 
genau gleichem Abstand vom Strangende erfaBt wer- 
den, auch wenn der Teigstrang 15 nicht genau symme- 
trisch auf der Aufnahmeplatte 15 abgelegt worden sein 
sollte, d. h„ die Strangenden zunachst eine unterschiedli- 
che Hohenlage haben. Nachdem die beiden Greifer 7 
die beiden Endabschnitte des Teigstranges 5 erfaBt ha- 
ben, wird die Aufnahmeplatte 15 noch so weit nach oben 
bewegt, daB die Lange des Teigstranges 5 von dem zu- 
nachst vorhandenen UntermaB auf das SollmaB ge- 
bracht wird. 

In ihrer hochsten Position bleibt die Aufnahmeplatte 
15 so lange stehen, bis eine ebenfalls in einer vertikalen 
Ebene angeordnete und auf die Aufnahmeplatte 15 in 
deren oberen Obergabeposition ausgerichtete Ober- 
nahmeplatte 18 den Teigstrang 5 ubernommen hat Die 
Obernahmeplatte 18 ist wie die Greifer 17 auf einer 
Vertikalachse, aber unabhangig von den Greifern 17, 



bewegbar. Die in horizontaler Richtung gegen die Auf- 
nahmeplatte 15 und von dieser weg bewegbare Ober- 
nahmeplatte 18 hat auf der der Aufnahmeplatte 15 zu- 
gekehrten Seite vorspringende, einen Sattel bildende 
5 Rippen 18' oder Stifte, welche zwischen die Rippen 15' 
oder Stifte der Aufnahmeplatte 15 fQr eine Obernahme 
das Teigstranges 5 eingreifen konnen. Die Greifer 17 
bleiben wahrend dieser Obernahme geschlossen, und 
zwar auch dann, wenn die Obernahmeplatte 18 mit dem 

10 Teigstrang 5 von der Aufnahmeplatte 15 wieder wegbe- 
wegt wird, um die Aufnahmeplatte 15 fur eine Ruckkehr 
in die abgesenkte Ausgangsstellung freizugeben. Die 
Greifer 17 werden bei der Bewegung der Ubernahme- 
platte 18 weg von der Aufnahmeplatte 15 synchron in 

15 gleichem MaB horizontal verschoben. In der zuruckge- 
zogenen Stellung der Obernahmeplatte 18 hangen des- 
halb die Endabschnitte des Teigstranges 5 nach wie vor 
geradlinig nach unten und sind von den Greifern 17 
festgehaiten, wie Fig. 8 zeigt 

20 In dem nun folgenden Arbeitsgang werden die beiden 
Greifer 17 um ihre parallel zueinander liegenden, hori- 
zontalen Drehachsen in entgegengesetzten Richtungen 
um je 90° gedreht und auBerdem so weit gegeneinander 
bewegt, bis die beiden Schenkel des Teigstranges 5 sich 

25 beruhren, wie dies Fig. 9 zeigt Der Teigstrang 5 hat 
deshalb nun eine omegaartige Form mit horizontal lie- 
genden und voneinander wegweisenden Endabschnit- 
ten. 

In der Zwischenzeit hat die Aufnahmeplatte 15 ihre 

30 tiefste Position erreicht, so daB die Obernahmeplatte 18 
zu einer Schwenkplatte 23 und die sich mit der Ober- 
nahmeplatte 18 in horizontaler Richtung synchron be- 
wegenden Greifer zu einer Knotvorrichtung 19 bewegt 
werden konnen. Letztere weist einen Drehtisch 20 mit 

35 vertikaler Drehachse auf, uber dem die Greifer 17 posi- 
tioniert werden. 

Fur die Obergabe des Teigstranges 5 von der Ober- 
nahmeplatte auf die um eine horizontale Schwenkachse 
bewegbare Schwenkplatte 23 befindet sich letztere in 

40 ihrer vertikalen Lage. Die Schwenkplatte 23 weist auf 
ihrer Oberseite eine Vielzahl von Rippen 23' auf, wel- 
cher bei vertikaler Lage der Schwenkplatte 23 alle in 
vertikaler Richtung verlaufen. Teilabschnitte der Rip- 
pen 23' springen Ober die Oberseite der Schwenkplatte 

45 23 vor und bilden einen Sattel fur die Auflage des Teig- 
stranges 5. Statt der Rippen konnten wie bei der Auf- 
nahmeplatte 15 und der Obernahmeplatte 18 auch Stifte 
vorgesehen sein. Die Rippen 23' sind auf die Zwischen- 
raume zwischen den Rippen 18' der Obernahmeplatte 

50 ausgerichtet, so daB letztere fur die Obergabe des Teig- 
stranges 5 zwischen die Rippen 23' eingreifen konnen. 

Nachdem die Rippen 18' zwischen die Rippen 23' in 
Eingriff gebracht worden sind, wird die Obernahmeplat- 
te 18 abgesenkt, damit der Teigstrang 5 auf dem von den 

55 Rippen 23' gebildeten Sattel zu liegen kommt 

Der Drehtisch 20 tragt zwei symmetrisch zur Dreh- 
achse angeordnete, nach oben abstehende Greifer 21, 
welche wie die Greifer 17 aus je zwei Paaren von gerad- 
linigen Staben bestehen, welche mit einem Oberzug aus 

60 einem weichen und anpassungsfahigen Material, vor- 
zugsweise aus Silikonkautschuk, versehen sind Die 
Greifer 21 sind, wie Fig. 9 zeigt, so angeordnet, daB sie 
zwischen die Finger der Greifer 17 eingreifen, wenn sie 
die beiden horizontal liegenden Endabschnitte des Teig- 

65 stranges 5 erfassen. Gleichzeitig mit den Greifern 21 
erfaBt ein zusatzlicher Greifer 22 den Teigstrang 5 dort, 
wo sich die beiden Schenkel berOhren, und halt diese 
wahrend des anschlieBenden Schlingvorganges in Anla- 
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ge aneinander. 

Jetzt werden die Greifer 17 gedffnet und die Uber- 
nahmeplatte 18 zusammen mit den Greifern 17 in verti- 
kaler und horizontaler Richtung in ihrer Ausgangsstel- 
lung zuriickbewegt. AnschiieBend wird der Drehtisch 20 5 
urn 360° in der einen oder anderen Drehrichtung ge- 
dreht Vorzugsweise folgt auf eine Drehung in der einen 
Drehrichtung eine solche in der anderen Drehrichtung. 
Kurz vor Ende der Drehung um 360° beginnt die 
Schwenkplatte 23 in ihre horizontale Lage zu schwen- 10 
ken, wie dies in Fig. 10 angedeutet ist Wahrend dieser 
Schwenkbewegung bleibt der Teigstrang 5 auf der 
Schwenkplatte 23 liegen. Wenn die horizontale Lage 
der Schwenkplatte 23 erreicht ist, befindet sich der auf 
der Schwenkplatte 23 aufliegende Mittelabschnitt des 15 
Teigstranges 5 etwa in der gleichen horizontalen Ebene 
wie die beiden noch von den Greifern 21 festgehaltenen 
Endabschnitte. 

Nunmehr werden die beiden Endabschnitte des Teig- 
stranges 5 von je einem Transportgreifer 24 erfafit So- 20 
bald diese Transportgreifer 24 geschlossen sind, werden 
die Greifer 21 gedffnet, was, wie Fig. 11 zeigt, dadurch 
geschieht, daB ihre stabfdrmigen Finger auseinanderge- 
schwenkt werden. Die Transportgreifer 24 bewegen so- 
dann die beiden Endabschnitte in diejenige Position, in 25 
welcher die beiden Enden auf den Seitenabschnitten des 
Teigstranges 5 abgelegt und an diese angedriickt wer- 
den mQssen. Dieses Ablegen erfolgt einstellbar in X-, Y- 
und Z-Richtung, so daB jede gewunschte Brezelform 
erzeugt werden kann. An den beiden Transportvorrich- 30 
tungen far die Transportgreifer 24 ist je ein Andruck- 
stempel 25 vorgesehen, der das zugeordnete Strangen- 
de von oben her gegen den Seitenabschnitt des Teig- 
stranges drtickt, wie dies Fig. 14 zeigt 

Die nun fertiggeformte Brezel wird von einer Gabel 35 
26 ubernommen, deren Zinken von dem der Schwenk- 
achse abgekehrten Rand der Schwenkplatte 23 her zwi- 
schen deren Rippen 23' eingefahrt werden kdnnen. Da- 
nach wird die Gabel 26 so weit angehoben, daB die 
fertiggeformte Brezel nur noch auf ihr aufliegt. W&h- 40 
rend dieses Obergabevorgangs und der sich anschlie- 
Benden Bewegung der Gabel 26 in horizontaler und 
vertikaler Richtung aus der Schwenkplatte 23 heraus 
bleibt der AnpreBdruck der Andruckstempel 25 auf- 
rechterhalten, weil sowohl die Andruckstempel 25 als 45 
auch die Transportgreifer 24 zusammen mit der Gabel 
26 bewegt werden- Sobald die Gabel 26 vollstandig aus 
der Schwenkplatte 23 herausbewegt ist, kann letztere 
wieder in ihre vertikale Lage geschwenkt werden. 

Nach der Obernahme der fertiggeformten Brezel be- 50 
findet sich die Gabel 26 ttber einem Rundriemenforder- 
band 27. Zur Obergabe der Brezel auf diesen Rundrie- 
menfdrderband 27 wird die Gabel 26 abgesenkt, nach- 
dem zuvor die Transportgreifer 24 gedffnet worden 
sind. Erst bei dieser Absenkbewegung I6st sich das 55 
Strangende vom Andruckstempel 25. Die Einwirkungs- 
zeit der Andruckstempel 25 ist deshalb in erwunschter 
Weise relativ groB. 

Ob die fertiggeformten Brezeln mittels des Rundrie- 
menfdrderbandes 27 ausgegeben werden konnen oder 60 
hierzu auf ein zusatzliches F6rderband abgelegt werden 
mussen, hangt im wesentlichen davon ab, welche der in 
Fig. 1 durch die Pfeile 28 gekennzeichneten Ausgabe- 
richtungen gewunscht wird. 

65 

Patentanspriiche 
1. Einrichtung zur Herstellung von Brezeln mit ei- 



ner Schlingmaschine, in welcher aus einem Teig- 
strang durch ein Schlingen der beiden Endabschnit- 
te des Teigstranges eine Brezel fertiggeformt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Brezelschling- 
maschine (4) eine ihre Arbeitsgeschwindigkeit be- 
stimmende Steuereinrichtung (32) aufweist, welche 
die Arbeitsgeschwindigkeit aufgrund des Taktes 
festlegt, mit dem die Teigstrange (5) der Brezel- 
schlingmaschine (4) zugefuhrt werden. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuereinrichtung (32) durch den 
Steuerteil eines Umrichters (31) gebildet ist, an wel- 
chen der Antriebsmotor (30) der Brezelschlingma- 
schine (4) angeschlossen ist 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

a) die Brezeischlingmaschine (14) eine in verti- 
kaler Richtung bewegbare Aufnahmeplatte 
(15, 15') mit einem Sattel aufweist, auf dem der 
Teigstrang (5) mit herabhangenden Endab- 
schnitten abgelegt wird, 

b) auf jeden Endabschnitt des Teigstranges (5) 
ein Greifer (17) ausgerichtet ist, 

c) jedem Greifer (17) ein Sensor (16) zugeord- 
net ist, der wahrend der Vertikalbewegung der 
Aufnahmeplatte (15, 15') nach oben das Stran- 
gende auf vorgegebenem Niveau erkennt und 
dabei ein SchlieBsignal zum Erfassen des 
Stranges durch den Greifer (17) in einem defi- 
nierten Abstand vom Strangende generiert, 

d) die Vertikalbewegung der Aufnahmeplatte 
(15, 15') nach oben in einer vorbestimmten Po- 
sition beendet wird, in welcher der Teigstrang 
(5) die Soll-Lange hat. 

4. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch eine Obernahmeplatte (18, 
18') mit einem Sattel fur den von der Aufnahme- 
platte (15, 15') zu iibernehmenden und an seinen 
Endabschnitten von den Greifern (17) erf aB ten 
Teigstrang (5) sowie durch eine Bewegungsvorrich- 
tung fur die beiden Greifer (17), welche diese um 
horizontale Drehachsen gegensinnig um 90° dreht 
und gegeneinander bewegt, bis die Schenkel des 
Teigstranges (5) in Anlage aneinander sind. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet 
durch eine Schwenkplatte (23, 23') mit horizontaler 
Schwenkachse, an welche der omegafdrmige Teig- 
strang (5) ubergeben wird, wahrend sich die 
Schwenkplatte (23, 23') in einer vertikalen Lage 
befindet. 

6. Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, gekenn- 
zeichnet durch eine Knotvorrichtung (19) mit Grei- 
fern (21), welche die beiden Endabschnitte des 
Teigstranges (5) erfassen, ehe die die Endabschnitte 
des Teigstranges (5) in der horizontalen Lage hal- 
tenden Greifer (17) offnen und in ihre Ausganslage 
zuriickbewegt werden. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Greifer (21) der Knotvorrichtung 
(19) auf einem um eine vertikale Achse drehbaren 
Tisch (20) angeordnet sind 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Tisch (20) wahiweise in der einen 
oder anderen Drehrichtung oder im Wechsel in der 
einen und anderen Drehrichtung um 360° drehbar 
ist 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
gekennzeichnet durch Transportgreifer (24), wel- 



DE 44 30 

9 

che die Endabschnitte des Teigstranges (5) von 
oben her erfassen und nach der Freigabe durch die 
Greifer (21) der Knotvorrichtung (19) und einer 
Transportbewegung die Enden des Teigstranges (5) 
auf demTeigstrang(5)ablegen. 5 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch eine AnpreBvorrichtung mit zwei AnpreB- 
stempeln (25), welche die auf den Teigstrang (5) 
gelegten Strangenden an den Teigstrang (5) an- 
pressen. 10 

11. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, gekenn- 
zeichnet durch eine Gabel (26), die zwischen die 
den Teigstrang (5) tragenden Rippen (23') der 
Schwenkplatte einzugreifen und dabei die geform- 

te Brezel zu ubernehmen vermag, wobei die An- 15 
preBvorrichtung (25) in ihrer wirksamen Position 
bleibt 

12. Einrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet 
durch ein Rundriemenforderband (27), auf das die 
Gabel (26) die geformte Brezel ablegt 20 

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Greifer (17, 21, 22, 
24) wenigstens zwei relativ zueinander bewegbare, 
stabformige Finger aufweisen, die je mit einem 
Oberzug aus Silikonkautschuk versehen sind. 25 

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich an die Strangma- 
schine (1) ein kontinuierlich laufendes Querforder- 
band (6) anschlieBt, dem ein Langsforderband (10) 
nachgeordnet ist, auf dem die Teigstrange (5) in 30 
Bandlangsrichtung ausgerichtet abgelegt werden, 
und daB, gesteuert von einer die noch quer zur 
Transportrichtung liegenden Teigstrange (5) er- 
kennenden Sensoreinrichtung, die Teigstrange (5) 
vom Langsforderband (10) schrittweise zu der 35 
nachgeordneten Brezelschlingmaschine (4) trans- 
portiert werden. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sensoreinrichtung wenigstens 
zwei Sensoren (7) aufweist, die den einen bzw. an- 40 
deren Endabschnitt der Teigstrange (5) detektieren. 

16. Einrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich das Langsforderband (10) 
im rechten Winkel zum Querfdrderband (6, 8) er- 
streckt 45 

17. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem 
Querforderband (6) und dem Langsforderband (10) 
ein zweites Querforderband (8) angeordnet ist, das 

in dem von der Sensoreinrichtung vorgegebenen 50 
Takt die Teigstrange (5) mit vorgegebenem Ab- 
stand voneinander zum Langsforderband (10) 
transportiert 

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ende des ersten Querforderban- 55 
des (6) den Anfang des zweiten Querforderbandes 
(8) unter Bildung einer Stufe iibergreift, durch die 
der Teigstrang (5) beim Obergang auf das zweite 
Querforderband (8) einen geradlinigen Verlauf er- 
halt. 60 

19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sensoreinrichtung im Bereich der 
Stufe angeordnet ist. 

20. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB fur die Beschik- 65 
kung wenigstens einer zusatzlichen Brezelschling- 
maschine (4) neben dem Langsforderband (10) we- 
nigstens ein zu diesem paralleles zweites Langsfor- 
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derband (10) angeordnet ist und das Ende des 
Querforderbandes (8), an das sich die Langsforder- 
bander (10) anschlieBen, auf jedes der Langsforder- 
bander (10) ausrichtbar ist. 

21. Einrichtung nach Anspruch 20, gekennzeichnet 
durch eine die Ausrichtung auf die Langsforder- 
bander (10) gestattende Langenveranderbarkeit 
des zweiten Querforderbandes (8). 

22. Einrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 
20, dadurch gekennzeichnet, daB uber der Mittelzo- 
ne des zweiten Querforderbandes (8) ein sich syn- 
chron mit letzterem bewegendes Laufband (9) an- 
geordnet ist. 

23. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 
22, gekennzeichnet durch eine Strangabschneid- 
vorrichtung, welche diejenigen Teigstrange (5), de- 
ren Lange ein vorgegebenes MaB uberschreitet, am 
Strangende auf das vorgegebene MaB verkurzt 

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strangabschneidvorrichtung an 
der durch das zweite Querforderband (8) gebilde- 
ten Transportstrecke angeordnet ist. 
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